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木材加工における釘と接着剤について
前 田　　　松
(工作研究室)
雄
　　１．緒　　　言
　木材加工において二片の木材を接合すること即ち
　　　矧合………ﾉJヽ立iMと小端の接合
　　　継手…………/jヽ口と小口の接合
　　　組手………面と面の角度構或の接合
　　　梢組………/｣ヽヽロと面，小口と小端の接合
は木材という素材から構或物への第一歩で，いねば木材加工の基礎である．この接合には継手，納
組の一部に用いられている様に木材だだけの結合法があるが大部分は第三者の力を借りて接合して
いる／この第三者に当るものに釘と接着剤がある．以下両者についてそれぞれ実験考察した結果を
挙げ得失比較してみた．
　２．釘
（ａ）釘の種類には
普通釘一西洋釘・日本釘
特殊釘
??【?．．折　釘（手折釘・丸折釘・稲妻折釘）
蟹目釘????
(平頭釘・丸頭釘・丸銃釘・洋燈釘)
等があるが木材接合に使用するものとしては主に西洋釘であるから以下釘といえば西洋釘のことを
指している．なお西洋釘には材質上牧鋼・軽合金等があるが普通の場合は軟鋼のもの.を指す.
　　（b）釘接合
　釘接合は予備的加工を必要とせず直接材に折込まれるから施工が容易であり，小単位のものが接
手仝面に散布されるから応力集中が少なぐ，負荷による変形は最初より塑性的であることが特色で
ある.
　　（ｃ）釘の引抜抵抗（保釘力）
　釘の引抵抵抗p (kg)は木材の比重ｒ，釘の直径d (mm),折込長さI (mm)の関数として
つぎの実験式が生れる．
　本邦産広葉樹（気乾比重0.3～0.9）に対し
　　　　F=305 ｒ1.8'dl
　米国産人工乾燥材に対し
　　　　P = 485r'-VZ
　米国産広葉樹18種釘直径0.131 im, 打込長1. 5 imに対しP(Jb)　　・
　　　　P=726丿.5
　次に手近にある木材に対する保釘力の実験結果を挙げてみると
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0.64
0.69
0.72
24.0
23.9
18.5
32.1
ご29.8
34.0
38.0
????‥ぃ?
68ﾝ0
横断（単位kg）
59.7
69.8
60.4
94.7
112.6
140.0
145.0
137.5
113.5
162.5
　　－
一
一
　以上は横断の場合であるが縦断の場合は材質によって差異はあるか、大体横断の凭か垢程度であ
る．　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　、’
　衝撃引抜と静的引抜の引抜抵抗の実験例を挙げると丿ヽ　　　　　　　　　　・
樹　　　　種 打　　込　　面
静　　　的　　　引　　　抜 衝　撃　引　抜　仕　事　蚤
　　(kg cm)最大引抜荷重ぐkg） 仕事量（kg cm）
ス　　　ギ
小　口　面
柾　目　面
板　目　面
　8.5
13.7
15.9
　9.6
　12.0
‥14.3
　8.7
10.8
16.6
マ　　　ツ
小　口　面
柾　目　面
板　目　面
10.0
18.6　　　i
19.1
13.5
28.0
‘24.1･
　7.9
17.8
13.5
供試釘
????
…･･26～27 mm
尖端角･…･
1｡5～1.6 mm
30°
打込深……23 mm
　以上の表以外に保釘力は釘が同長なら直径の大きいもの程大である．即ち釘と木材の接着面の大
なるもの程強い但径が二倍になっても保釘力が二倍になると考えられない．実際の加工上径の大な
ものは木材の割れを招く場合が多く重量も大になる．径の小さいものは槌撃で歪曲する率が大とな
る．
　なお保釘力は木材の性質によって数値に非常な差が4生じるのは当然である．即ち同―樹種の木材
であっても乾燥度，辺心材，年輪の粗密生育状態によって異る．
　　５．接着剤　　　　　　　　　　　　，．
　逐年木材加工における接着斉Uの使用量及種類（品種を含む）,は急激に増加している．これは木材
構或のための接合以外に品質の良い木材資源の欠乏と価格の問題など.のため，これを補う目的とし
て集或材・合板・ツ平板或はシート加工などの用途が増加しているからである．また木造建築・室
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内装飾・車内装飾等の実用的用途以外にも美観上の点がら接着剤の応用分野は広く，将来もさらに
その需要の増大が考えられる.
　　（ａ）木材加工用接着剤を分類してみると　ｉ
　　植　物　質一押糊・盤若糊・寒梅粉・大豆クルー
　　動　物，質一膠・カゼイン
　　合或樹脂系－－ニトロセルローズ系，尿素系，メラミン系，合或ゴム系，フタル酸系，酷酸ビ
　　　　　　　　　　ニール系
等種類が多いが勁植物質接着斉りは耐水性・耐腐敗性・使用準備作業・貯蔵性・特に接着剤の最も大
切な条件である接着力に多くの欠点を有している．
　現在可成の量使用されている尿素系樹脂接着斉りは強度は認められるも老化・ぜい化か早く，また
作業性などに多くの顛点を持っている．
　これらに対しビニール系接着剤特に酷酸ビニール系エマルジョン型接着剤は高度の接着性・柔軟
性・耐老化性および良好な作業性などの多くの優れた特性を有しているため近年特に注目を集めて
きている．以下接着剤といえばこのエマルジョン型のものを指す．
　　（b）酷酸ビニール系エマルジ
　　ョン接着剤の特色
　この接着剤は木工用接着剤として
次の様な長所を持っていることか認
められる．
　０使用法が簡単である．事前処理
　　など格別な作業は要らない可使
　　時間の制限もなく､作業性は優れ
　　ている．
　０水の中に酷酸ビニールか分散し
　　ているタイプであり、溶剤によ
　　る毒性・火災の危険性は全くな
　　.い．
表１　各種木工用接着剤と接着強度の比較
へ　　　技石皿lj
　ｔ四j・・病｀'入
酷酸ビニール系エマルジョ
ン型接着剤
膠（40％液）
膠（40％液）.ホルマリン処理
大豆グルー
カゼイン
常態せん断強度
　　(kｇcm^")
　　　140
　　　130
　　　　90
　　　　70
　　　　65
浸水せん断強度
　(ｋｇ ｃｍ２)
????
6
10
11
　試験片……ＤＶＬ型カバ材
圧　縮……10 kg cm220時間解圧後96時開放置後の接着力を
　　　　　　常態強度とし，さらに50°ＣＯ恒温水中に８時間
　　　　　　浸漬後,冷水に10分間浸水，ぬれたままで強度測
　　，　　定これを浸水強度とする．ｉ
　○耐水性は単独では完全とはいえないが，尿素樹脂の併用あるいは無水碓酸末，炭酸カルシュウ
　　ム粉末などの充てん剤添加により著しく向上する．勿論従来の勁植物性接着剤に比べると格段
　　の差がある．
　０接着力が強固である次表に掲げる様な力を持っているから木材接着としては充分目的を達する
　　強力さである．
　０接着面が綺麗で，みにくいしみ，線等を残さない．また接着後の加工で工具類を破損する様な
　　ことかない.
　　（ｃ）木材接着における問題点
　木材接着において最も注意を要する点は，接着剤の接着強度は勿論，塗布法，圧締法および硬化
条件など接着剤に関する条件の他に，木材自身の性質についてである．これは木材は有機物質であ
り，同一樹種でも随分異なった性質を持っているものが多いからである．木材接着に影響をおよぽ
す木材の性質として次のような点が考えられる．これ等の点を無視して接着を行っても所期の目的
を達し得ないことが多い．
　０外観的性質一心材および辺材，年輪密度，秋材の面積率など
　○物理的性質一比ｍ・含水率・表面の平滑さなど
　○化学的性質一一リグェン樹脂分など
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　これ等の諸性質は材質により当然異なるものであり'、また同一材質であっても生育地などによっ
ても具なってくる．特に含水率および表面の平滑度については十分注意しなければならない．
　　４．木材接着強度
　木材材質による接着強度を実験するため木工用として一般的に用いられているタモ・ナラ・カバ
・ラワン・スギおよびマツの６種類の単板とタモ・カバ･.セン，ブナ・シナ・ラワンおよび耐水ラ
ワンの７種類の合板を使用し，接着剤としては前述の酷酸ビニール系エマルジョン接着剤を用いた
試験結果を挙げてみる．　　　　　　　　　　　　　　ツ
　　（ａ）木材材質の含水率・　　　　　　　　　　　　　∧　ｙ
　ＪＩＳ規格によると木材を加工する場合の含水率は15％（天然乾燥限度）以下と規定されている
が，この試験においても理想的には15％以下で，かつ一定の含水率の試騒片を用いるべきであると
思うが，材料の都合で15％以上の含水率のものも使用されているト
　　（b）接合方式
　接合方式は重ね合わせ接合を用いてある．一般に重ね合わせ力は単板で5 kg/cmS 合板で　10
kg/ｃｍ２である．圧締下で試験片を24時間放置したのぢ解圧し，経日試騒用以外の試験片はさらに
４日間室温で放置したのちそれぞれの条件に従って試験を行ったものである.
　　（ｃ）試験方法　　　　　　　　　　　　　　　　　　づ
　試験は各材質に対して常温・耐水・耐温水接着強度および経日熱老化後の接着強度を測定して比
　　　　　　　　　　　　表２　試験片の含水率　(Kett木材含水計）
　　（ａ）　単板含水率　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　１
タ　　　モ ナ　　　ラ カ　　　バ ラ　ワ’ン マ　　　ツ ス　　　ギ
12～13.5 ､16～16.5 11～13 10.5こ12.5 9.5～12.5 14～15
(b) 合板含水率
タ　　　モ カ　　　ノマ セ　　　ッ ブ　　　ナ　Ｉ シ　　　ナ ラ　ワ　ン 耐水ラワン
13.5～14 16～17.5 13.5～15 14～18 .15～15.5 16.5～20 15～16
（ａ）単板（kg/ｃｍ２）
百二］門レ　・
??
??
?
? ?????
30
84.2
85.3△
60.5△
81.9△
84.4△
表３　経　日　接着　強，度　変　化
ナ 　　－フ
－
64.4△
87. 2△
84.9△
83.8△
－
カ ／ヽぐ
118.2･
122.6
166.6
110.5
112.-3
ラ　ワ　ン
－
　79.6ム
　81.4△
・　83.8△
　86.0△
　82.9△
マ　　　ツ
　115.2
　117.2
　　98.5*
　　93､O＊
　102. 0*
ス ギ
63.
60.
62.
67.
62.
1＊
8＊
5＊
3＊
8＊
（b）合板（kg/cm2）
よ副惣 タ　　モ カ　　バ セ　　ッ ブ　　ナ シ　　ナ ラ　ワ　ン 耐　　水ラワン
5
10
66.9△
66.6△
71.6
72.3
32.7△
27.1△
60.5*.
62.9*　・
73.3
‘66.3
49.7*
48.3*
65.2*
72.･8*
△
＊
試験片の破断
試験片の表面破壊 (表３～５共通)
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　　表４　ｲ氏高温における接着強度変化
（ａ）単板（kg/ｃｍ２）
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這バこ ク　　　モ ナ　　　ラ カ　　　バ ラ　ワ　ン マ　　　ツ ス　　　ギ
－10°C
　50°
　.80°
82.0△
54.5
27.7
80.5△
53.0
24.4
88.6j｀
53.4
24.4
103.5△
56.7*
24.7*
110.1
　60.0
　31.0
67.1*
55.3*
29.7*
（b）合板（kg/ｃｍ２）
這ト門 タ　　モ カ　　バ セ　　ッ ブ　　ナ シ　　ナ ラ　ワ　ン
耐　　水
ラワン
－10°C
　50°
　80°
56.4*
44.1
21.1
61.8
57.9
29.8
24.4△
23.5△
20.6A
57.9*
50.0*
32.8
　62.9
　51.9
. 45.1*
49.9*
47.3*
24.3*
67.2*
･45.6*
22.6
各温度に30分間放置後同温度で強度を測定
（ａ）単板（kg/ｃｍ２）
表５　熱　走　化　試　験
よドゼ タ　　　モ 、カ　　　ノヽe ラ　ワ　ン マ　　　ツ ス　　　ギ
熱　　老　　化
熱老化後の耐水
94.0
23.8
90.4
45.1
76.5△
39.8
98.1
　5.7
67.6*
　8.6
（b）合板（kg/ｃｍ２）
ふ訃問 タ　　モ カ　　バ セ　　ッ ブ　　ナ シ　　ナ ラ・ワ　ン
・耐　　水
・ラワン
熱　老　化
熱老化後の
耐　　　水
52.5*
、9.3
67.7*
12.6
27.1△
9.3
60.6*
　8.6
69.3*
14.4
35.8*
19.9*
65.6*
30.0
熱　　老　　化－50°Ｃにて730日開放置後同温度で強度を測定
熱老化後の耐水一熱老化後冷水（19°Ｃ）に８時間浸潰し，ぬれたままの状態で強度を測定
較した，試験方法はアムスラー型万能試験機により毎分1000 kgの荷重速度にてひっぱりせん断強
度を求めてある.
　(d)試験結果および考察
　経日（表３）耐熱（表４）接着強度変化および熱老化後の接着強度（表５）以上３項目の試験で
は材質によ｀る接着強度の変化が得られていない．一例として経口強度変化についてみると単板にお
いてはカバおよびマツ(1. 3日目）を除いて接着強度か材質の強度を上回りタモ・ナラおよびラワ
ン試験片自体の破断を生じスギは表面強度が低いため試験片表面がむしり取られる傾向か観察され
る．また合板においても同様の傾向か見られる．タモおよびセンは試験片自体が破断し，ブナは積
層界面での破壊ラワンおよび耐水ラワンは表面破壊を生じる．
　このように試験片の破断したものは試験片の厚さを大きくすることにより破断を防止できるが，
スギ・ラワンのように表面強度の低い材料では試験片の厚さを大きくしても表面破壊を防止できな
いものと考えられる．表２および５からみてこの酷酸ビニーツレ系エマルジョン接着剤は耐老化性に
優れている点が認められる．
　耐水耐温水接着強度（表６および表７）一般に酷酸ビニール系エマルジョン接着斉ﾘは尿素樹脂レ
ゾルシン樹脂接着剤等に比較して耐水強度が低いこの傾向は本試験においてもみられ，特に単板の
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　　　　　　表６　　耐　水　接　着‘強　度‘
（ａ）単板（kg/ｃｍ２）
ぶト讐 タ　　　モ ナ　　　ラ カ　　　ノヽf， ラ　ワ　ン マ　　　ツ ス　　　ギ
耐　　水
耐温水
5.6
2.0
16.4
　5.8
16.0 -
3.2
1･7.1
-9.2
1.4
　0
1.0
　0
（b）　合 板（kg/ｃｍ２）
昌らで タ　　モ カ　　ノヽぐ セ　　ッ‘　ブ　、‥ナ ’シ　｀　ナ ラ　ワ　ン
耐　　水
ラワン
耐　　水
耐温水
7.7
2.5
6.9
3.0
8.4
4.8
　　3､3.
: '2.2
11.1
　7.8
12.8
12.2
19.4
13.1
　　耐　水一冷水（水温22°Ｃ）に８時間浸漬し，ぬれたままの状態で強度を測定
　　耐温水一温水（水温50°Ｃ）に８時間浸潰しその後冷水（15°.Ｃ）に10分間浸漬し，ぬれたまま
　　　　　　の状態で強度を測定　　　　　　　　｀　ｙ／　　　　｀
　　　　　　　　　　　表７　浸水による試験片の重量変化　（吸水率）
（ａ）　単　板　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　≒
こいヽ門ト　回 タ　　　モ ス　　．ギ ナ　　　ラ マ　　　ツ ラ　ワ　ン
重量増加　％
材質の種類
　13.7
広葉樹
　26.5
広葉樹
　14.7
針葉樹
‘　25.8
広葉樹
　52.2
針葉樹
　12.7
広葉樹
（b）　合 板
匹マ タ　　モ カ　　バ ・　∩デ･ヵ シ　　ナ ラ　ワ　ン 耐　　水ラワン
重量の増加
　　％
材質の種類
　48.5
広葉樹
　26.1
広葉樹
　38.4
広葉樹
　　　3.97
j　●　広葉樹
　56.8
広葉樹
　47.4
広葉樹
　28. 2
広葉樹
マッ・スギは８時間の浸水および温水浸漬によって自/然別離，またはそれに近い状態で接着力が低
下している　’この二つの材質は比較的軟質材であるずご同じ軟質材であるラワンか最高の耐水強度
を示している．　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　’･
　この原因の一つとして前二者が針葉樹であるに対して後者が広葉樹である点をあげることが出来
るでないかと思はれる．針葉樹と広葉樹との耐水性の相違はそれらの細胞組織の違い（注記）およ
び前述の材質の諸性質の相違に基づくものと考えぢれる．　‥゛几
　また材質の耐水強度と吸水率を比較した場合，吸水率の高いものが耐水性に劣るとはいえない．
例えばスギはマッに比較して吸水率は低いが前表の如く,耐水性はほとんど同程度である.
　　（注記）　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　∧
　針葉樹は広葉樹に比べてその組織か簡単である．すなわちその90～97％を仮導管が占め2～10％
の射出線と少量の木柔組織樹脂量などから或っている.,広葉樹は20-60^の導管細胞，30～70％の
木繊維5～40％の射出線および木柔組織から成っていか
　例えばスギ（針葉樹）とブナ（広葉樹）の組織構造は次のごとくである．
　　　　　　ス　ギ　　　　　　　　　　　　　ブjナ
　　　　仮導管……97.2％　　　　導　管……4･＼.1%
　　　　木柔組織……　0.8　　　　　木繊維r･･,..i 32.↓
　　　　射出線……　2.0　　　　　　木柔組織ソ･=‥　9ト2　1
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　射出線ソj●‥･17.5
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仮導管……水分の通導樹脂の機械的保持
導管細胞……水分の通導
木繊維……樹脂の機械的保持
　　表８　圧締圧力による接着強度変化
1ろ7
二千 １ ３ ５ ７ 10 15
カ　　　バ
ス　　　ギ
60.1
69.9
93.2
75.6
110.5
61.8
120.6
55.2
154.5
　40.1
90.5
　5.3
　圧締圧力による接着強度の変化を（表８）から理解される様に接着時の圧締圧力はその材質によ
って変化しなければならない．例えば比較的軟質なスギ材の最適圧締圧力は約3 kg/ｃｍ?で硬質材
であるカバのそれは約10kg/ｃｍ２であり，それ以上に加圧した場合には接着面の塑性変形により木
材に永久ヒズミを生じたり，或は欠膠部の生成などのため，逆に接着強度の低下を招来している．
また圧締圧力は接着剤の粘度によっても変化すべきで，一般に流動性を有し伸びのよい接着剤は低
圧で，流動性の乏しい接着剤は比較的高圧で圧締することがよいと考えられる．
　　　　　　表９　経日３日目の接着強度を基準（100）‘とした場合各試験項目による強度変化
　　　（ａ）　単　板
試験項目 タ　　モ ’ナ　　ラ カ　　バ ラ　ワ　ン マ　　ツ ス　　ギ
常　　態
１　Ｅ
３　Ｆ
５　Ｅ
１０　Ｆ
３０　Ｅ
93.0
94.3
100.0
90.5
93.2
　75.8
102.6
100.0
　98.7
　　－
101.6
105.4
100.0
94.9
96.6
94.9
97.1
100.0
102.6
　98.8
117.0
119.0
100.0
　94.4
103.6
100.0
　97.6
100.0
107.5100.4
耐　　寒 －10°C 90.5 94.8 76.1 123.5 118.8 107.4
耐　　熱 50､C｀
80°C
60.2
30.6
62.8
28.7
45.8
21.0
67.6
29.4
60.9
31.5
88.447.5
耐　　水 耐　　水耐温水
6.2
2.2
19.3
　6.8
13.7
　2.8
20.4
10.9
1.5
　0
1.6
　0
濤老化 熱　老　化熱老化後耐水 1副 一一
77.7
38.7
91.2
47.5
98.5
　3.7
108.0
　13.7
（b）　合　板
試験項目 ク　モ カ　バ セ　ン ブ　ナ シ　ナ ラワン
耐　水
ラワン
常　　態
５　日
30・ 日
100.0
　99.5
100.0
107.9
100.0
82.7
100.0
103.9
100.0
　90.4
100.0
97.3
100.0
111.6
耐　　寒 －10°C 84.2 86.3 74.3 95.6 85.8 100.4 103.0
耐　　熱 50°C
80°C
65.9
31.5
80.9
41.6
71.6
62.9
82.6
53.4
70.8
61.5
87.1
48.0
69.0
34.7
耐　　水 認識 11.42.7 9.64.2 25.714.7
5.4
3.7
15.1.
10.7
25.7
24.5
　29.8
･20.1
熱老化 熱　老　化熱老化後耐水
78.4
13.9
･94.6
17.6
82.6
40.9
96.4
14.1
94.6
　19.3
72.1
40.1
106.4
　46.0
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を持つことである．これを補うには前述の物質を混入，或は併用すれば防ぐことが出来るか，そん
な事前処理をしないでも耐水性にも優れた接着剤の出現を望んでいる．特に湿気の多い日本では関
心の深い問題である．またラワン材が各項目で内地材と比較して全般的に接着力に優れているのは
外材で輸入のパンチキャップを持ちながら，合板そめ他の構或材に大量に使用されている一つの理
由になろう．　　　　　　　　　　　　　　　　　　　．
　なお，また合板が単板に比較して劣らない結果か出ているの･は合板の製法技術およびこれに使用
する接着剤の長足の進歩と考えられる．
４。釘と接着剤の相対的比較
　以上釘と接着剤の接着力を中心とした各種の試験結果を得たか両者を実際に木材加工の観点から
比較検討してみる．　　　　　　　　　　　　　　Ｉ　＼
釘
作業の簡易性
作業の能率性
接　着　力
(靉集門
接　着
線と面
??
薄　　　　板
(シトを含む)
の　接　着
????
?
????
古くから人々に知られ生活の中に入込ん
でいる．従って入手･も容易で作業におい
ても金槌と仕損じを見越しても釘抜があ
れば出来る最も簡単な作業である．
小さい作業は能率的であるか，一木一本
しか打てないので大作業になると非能率
的になる．然し釘着した結果は乾燥とか
の事後処理は不要で，直ちに効力豪発生
するこの点は釘の優れた点であり能率的
である．　　　　　　　　　　　　‘
部分的接着には釘の効力があるか，小数
本を釘打した時には応力集中の傾向が見
られる．即ち10cmの中に２本の釘打を
すると40 kgの保釘力が生じたとすると
１本に20 kgの負荷があり，釘の打って
ない部面には力が及び難い傾向になり易
い，
随って釘の個所に無理か生じ，木材繊維･
を破壊する原因になる．
線の接着即ち細長いものには良い結果が・
得られるか．広い面積のものには優れて
いるとは云えない．
薄板の釘着は出来るか，つぎ板(カナバ)
シートになると接着不可能になる．
木材加工で釘の頭が表面に出1ているのは
嫌なことでまづい加工法である．色々の
方法で釘頭を隠す手段がとられているが
きめ手がなく美化の点で劣る．
接 着 剤
一一小さい作業は小学生や未経験者でも容易
　に出来るが面積の広い大作業になると用
　具，技法等に高度化か要求される．
大小の作業を問はず順序よくやれば能率
的である．特に面積の広いものの接着は
釘に比べて能率的である，然し一つの作
業を終えてから乾燥の時間が要るから次
め作業に入れない井能率的な面がある．
　応力槃中の傾向はなく10 cmの接着で40
　kgの接着力があれば均分して１ｃｍに4
■kgの負荷になるから部分的破損が少い．
，線でも広い面積でも優れている．特に合
　板など広い面積の板の接着には色々の特
　‾色を持･つている．
貴重材の節約と製品の美化から生れた集
成材，合板の製作，薄板張，つき板張或
はシート張に優秀性が認められる．
接着表面に何も出ないので素材の美をそ
のまま表現出来る．
接着後の加工
老
　(錆 化）
化
構成物の分野
から
木材加工における釘と接着剤について　　　　　（前田）
釘着後の加工は工具破損のおそれがあり
慎重にやらねばならぬ．概して十分の加
工仕上げは出来ない．
釘には老化はないが錆化して消滅がある
特に湿気の多い所ではこの傾向が大であ
る．釘の錆化と共に釘穴の周囲の腐敗が
考えられ接着力減退構成物破損が起る．
木材加工品の中で家具的性格品から段々
追放されている．然し，木造建築にはな
くてはならないものである．
1ろ9
位置的に:加工が可能な状態にあれば容易
に加工仕上げをすることが出来る，工具
破損の心配はない．
熱老化は別表に出ている通りであるが，
自然老化も起る，然し何年経て接着力が
何％になるかはこの接着剤の歴史が新し
いので信頼出来る資料かない．それ故的
確な判断は出来ないが，一般に木材加工
品の経済的寿命は50年と云はれている．
この50年間に老化のため接着力が構成不
可能な迄低下するとは考えられない，
家具的木製品や工芸品には接着の主力と
して使用されている．また木造建築，木
造船にも壁面や室内装飾に多量に使はれ
ている．
　　５．要　　約
　釘接着剤共木材加工において強力な接着力とそれぞれの特失を持っている．然し釘萬能の時代は
過ぎ去った感がある．釘の需要の大きい木造建築も段々鉄筋やコンクリートブロックに変りつつあ
る．また産業製品輸送の木函もボール箱にその座を追はれている．然し釘の特性の速効性は高く評
価されているので，すたれて終ることはない．今後は錆ない釘の出現と釘と接着剤の併用で両特色
を生かす研究が重要な課題と思う．
　一方，接着剤は逐次発展し，その質の改良と共に需要が急速に伸ぴると思う．換言すれば液体の
釘として今までの釘の座に替り本材構或の主力になるであろう．
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